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The system incorporates a second press (8) which makes 
components for stacking 

on metal sheets and passes them to a stacker (9) where they 
are stacked in 

layers before going to the kiln. The system also has a 
separator (18) and a 

magazine (24) for removing and storing the metal sheets. 
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@ InstallattQn bivalente pour la fabrication d'etements en baton motile. 


@ L'installation comprend, en plus de la pressa 1 qui d§bite 
sur des supports-planches aptes a passer a I'intSrieur d'une 
dtuve de sechage 3 avant d'etre decharg£s & un poste 5, une 
seconde presse 8 qui deblte sur des supports-toles qui sont 
superposes en 9 a des supports-planches pour etre ensuite 
traftes. 
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La preserve invention a trait aux installations destinies a la fa- 
brication d 1 elements de construction en beton moule, du genre des 
parpaings, blocs de parement et similaires. 

On sait que ces installations comprennent en principe une presse a 

5 mouvetnent alternatif pour la conformation des elements, ceux-ci etant 
" disposes sur un support qui assurera leur transfert a travers Les dif- 
ferents autres postes de ^installation. A la sortie de la presse/ ces 
supports sont deplaces par des transporteurs jusqu'a un ascenseur auquel 
est associe un transbordeur ou "girafe" qui les introduit a L'interieur 

10 d'une etuve de sechage. Les elements sont maintenus dans cette etuve 
jusqu'a ce qu'ils soient aptes a §tre utilises ; a ce moment, ils sont 
repris avec leur support par le transbordeur pour etre transferes, par 
le moyen d'un descenseur et de transporteurs, jusqu'a un poste de de- 
chargement. Les elements sont evacues pour St re disposes sur des pa let- 

15 tes de stockage et de transport, tandis que les supports sont raraenes en 
amont de la presse pour subir un nouveau cycle de fabrication. 

On conceit sans peine qu'une telle installation, qui occupe au sol 
une surface considerable, est d'un cout extremement eteve. II convient 
egalement d'observer que I'ensemble des mecani sines prevus aux differents 

20 postes de I' installation sont agences pour traiter un type particuUer 
de supports de transfert, sans aucune possibility d'adaptation a 
d'autres types presentant des caracteristiques legerement differentes. 

Cette -derniere remarque prend un relief particuUer lorsqu'on sait 
qu'il existe en pratique deux types differents de supports, correspon- 

25 dant a deux types de presses de conformation. 

Les presses fabriquees en France et dans L* ensemble des pays euro- 
peens ont recours a une table vibrante qui est disposee au-dessous du 
moule ou filiere de conformation et qui est destinee a recevoir des sup- 
ports successifs dont chacun est constitue par un panneau en bois ou 

30 "planche". Le demoulage des elements conformes s'effectue par deplace- 
ment du moule vers le haut, chaque element conform* etant ainsi laisse 
sur le support-pLanche. • " 

Par contre, les presses d'origine americaine comportent un moule 
fixe qui est agence pour travailLer avec des supports speciaux, consti- 

35 tues par des toles d'acier epaisses et rigides qui sont successivement 
bridees sous le moule. Le demoulage s'effectue par ejection de I'element 
moule vers le bas et I 'on obtient des produits presentant des dimensions 
parfaitement precises, pratiquement indispensables pour certaines appli- 
cations. 
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Or Les supports-toles presenters des dimensions inferieures a 
celles des supports-planches, si bien qu'une installation de type euro- 
peen ne peut en aucun cas §tre utilisee pour cooperer avec une instal- 
lation equipee d'une presse de type americain, et vice versa. Dans ces 

5 conditions, si I'on veut etre a meme de fabriquer suivant les deux 

processus connus, il faut avoir recours h deux installations distinctes, 
ce qui engage un cout proprement prohibitif. 

C'est & cet inconvenient que la presente invention entend remedier, 
et ce en permettant a une installation & presse de type europeen de re- 

10 cevoir une presse de type americain. 

L'invention consiste essentiellement a prevoir, en amont de La 
presse de type europeen, une presse de type americain qui est associee 
d'une part a des moyens de superposition, disposes entre les deux pres- 
ses pour amener chaque support-t8le et l* element moule correspondant sur 

15 un support-planche pour etre traite au niveau des autres postes de 

I'installation, d'autre part a des moyens de separation prevus en amont 
desdites presses en vue de pre lever chaque support-tole a parti r de son 
support-planche apres evacuation des elements moules. 

20 On comprend qu'on obtient de la sorte une installation de fabrica- 

tion qui peut Stre quaLififce de "bivaLente" du fait qu'elle est apte a 
assurer la realisation d'elements moules & I'aide indif feremment des 
deux types de presses de conformation connues. 

Le dessin annexe, donne a titre d'exeraple, permettra de mieux 

25 comprendre L'invention, les caracteristiques qu'elle presente et les 
avantages qu'elle est susceptible de procurer : 

Fig. 1 est un schema d'une installation suivant l'invention, 
etant observe que le trace en trait fin correspond aux differents 
postes d'une installation classique de type europeen alors que le trace 

30 en trait gras correspond aux adjonctions qui sont faites conformemeot a 
La presente invention. 

Fig. 2 illustre en perspective et de maniere tres scheraatique 
L'agenceraent du poste de superposition de ^installation suivant fig. 1. 
Fig. 3 montre de la mime maniere le poste de separation. 

35 En fig. 1, la reference 1 designe une presse de conformation de 

type europeen, qui est agenc6e pour deposer un nombre approprie 
d'elements moulds sur chacun des supports-planches qui Lui sont 
successivement amenes. Ces supports-planches sont en suite transferees k 
un ascenseur 2 pour e"tre introduits, au moyen d'un transbordeur ou 
"girafe" qui n'a pas ete represents, & L'interieur d'une etuve de 


03/11/2004, EAST Version: 1.4.1 


2624047 

3 

sfcchage 3 propre a assurer le durcissement des Elements moules disposes 
sur les differents supports-planches. 

Les supports-planches avec les Elements durcis sont ensuite pr£le- 
v6s par le transbordeur a partir de l'*tuve 3, puis deplaces verticale- 

5 ment par un descenseur 4 pour Itre amends a un poste 5 au niveau duquel 
Les supports-planches sont debarrasses des elements moules, lesquels 
sont transf6r£s Cfliche 6) vers un poste de palettisation pour etre sto- 
ekes ou livres. Les supports-planches ainsi Lib6r£s sont ramenis en 
amont de la presse 1 pour subir un nouveau cycle de fabrication. 

10 Conformement a L'invention, on fait comporter a I'installation une 

seconde presse de conformation 8 de type americain, qui est disposee en 
amont de la presse 1, Cette presse 8 est aliment^e (a la manifcre qu'on 
comprendra mieux plus loin) en supports-t6les de type connu, si bien que 
chacun de ces derniers recoit un nombre approprie d'elements mouUs, 

15 Dans I'exeraple pris en consideration, on a suppose qu'a chaque cycle de 
fonctionnement, la presse 8 deposait simultanement deux Elements sur 
chacun de deux support s-t6les disposes cfite a cdte. 

A Leur sortie de la presse 8, Les support s-t6 les ainsi garnis 
d'el&nent moules sont amenes a un poste de superposition 9 qui a 6t6 re- 

20 pr^sente plus en detail en fig. 2. 

Ce poste/ situ6 entre La presse 8 et la presse 1, comprend un cha- 
riot superieur 10 qui est equips de deux colonnes verticales 11 a cha- 
cune desquelles est associe un organe moteur 12 propre a Lui impart ir un 
mouvement vertical alternajif. Ces colonnes 11 supportent un bati 13 

25 pourvu de quatre tiges verticales en bout desquelles sont fixees des 
ventouses magnet iques 14, au nombre de huit dans I'exemple de realisa- 
tion considered 

On conceit que le chariot 10 ainsi £quip£ est susceptible d'§tre 
amen* au-dessus des deux support s-to les 15 qui avec leur quatre elements 

30 16 proviennent de la presse 8 ; les colonnes 11 sont abaissees de fa; on 
a ce que les ventouses 14, par application contre Les angles du prof i I 
de chacun des support s-to Les 15, pre le vent ceux-ci avec les elements 16, 
puis elLes sont e levees et le chariot 10 est depLace pour venir se dis- 
poser au-dessus de l"un des supports-planches 17 qui proviennent direc- 

35 tement du poste de dfichargement 5. Une nouvelle manoeuvre verticale du 
bati 13 assure le dep8t des deux support s-t6 les 15 sur un roeme support- 
planche 17, si bien que les Elements moulds 16 disposes sur les supports 
15-17 ainsi superposes sont suceptibles d'etre traites par les autres 
postes de L* installation, de La roeme maniere que Les elements directe- 
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tnent deposes sur Les supports-planches 17 par la presse 1. 

Chaque ensembLe 15-16-17 passe a travers la presse 1 qui a ete 
arretee en position ouverte avec le moule de conformation en position 
haute. II passe successivement aux postes 2, 3, A et 5 du schema de 

5 fig* 1. Apr&s Evacuation des elements moules 16, L 1 ensembLe 15-17 est 
amene a un poste de separation qui a ete reference 18 en fig. 1 et qui a 
ete represents de mani^re plus detailiee en fig. 3. 

L'agencement de ce poste 18 est similaire a celui du poste de su- 
perposition 9 puisqu'on retrouve un chariot 19 e*quipe* d'un bati porte- 

10 ventouses 20 susceptible de se deplacer alternativement dans le sens 
vertical. Les ventouses 21 portees par le bati 20 sont ici au nombre de 
quatre seulement au lieu de huit, du fait que chacune d'elles est sus- 
ceptible de s'appliquer contre la partie centraLe de chaque support-tole 
15 debarrasse des elements moules 16. 

15 Les quatre supports-toles 15 sont ainsi preleves a partir du mSme 

support-planche 17 pour §tre soit ramenes (fleche 22) a la presse 8 en 
vue d'un nouveau cycle de fabrication soit diriges Cflfeche 23) vers un 
magasin reference 24 en fig. 1 7 qui permet leur stockage lorsque 
^installation fonctionne avec la presse 1. 

20 On comprend finalement que moyennant un equipement complement a ire 

de coQt relativement reduit eu egard a celui de L'ensenible d'une ins- 
tallation, I'invention permet de mettre une installation pourvue d'une 
presse a supports-pLanches, a metne de recevoir une presse a supports- 
t6les. 

25 II va de soi qu'on peut adopter des agencements plus ou mo ins dif- 

fe* rents pour les postes de superposition 9 et de separation 18^ 
notamment en ce qui concerne les ventouses portees par les chariots 10 
et 19 pour la manutention des supports-t6Les 15. II doit d'ailleurs etre 
entendu que la description qui precede n'a 6te donnee. qu'a titre 

30 d'exemple et qu'elle ne limite nullement le domaine de I'invention dont 
on ne sortirait pas en remplafant Les details d'execution decrits par 
tous autres equivalents. 


35 
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R E V E N D I CAT I 0 N p S 

1. Installation pour La fabrication d'6 laments en bfcton moule, du 
genre comport ant une presse de conformation CD agencee pour d6poser 

5 successi vement les 6l6ments mouUs (16) sur une serie de supports- 
planches (17), des moyens de transfert (2, 4), une etuve de sechage (3) 
et un poste de dechargement (5) pour L 1 evacuation des elements s£ch£s, 
caract6ris£e en ce qu'elLe comprend en outre une seconds presse de con- 
formation C8) agenc6e pour depose r successivement Les eLements monies 

10 C16) sur une s6rie de support s-td les (15), laquelle seconde presse est 
dispos£e en amont de la presse (1) et est associee d'une part a un poste 
(9) prevu entre les deux presses et aptes a placer en superposition 
chaque support-tfile (15) avec ses elements moules (16) au-dessus d'un 
support-planche (17), et d 1 autre part un poste de separation (18) situe 

15 en aval du poste de dechargement (5) afin de dissocier les supports- 
tBles et Les supports-planches superposes. 

2. Installation suivant La revindication 1, caracterisee en ce 
qu f elle comprend un magasin (24) pLace entre le poste de separation (18) 
et La seconde presse (8) afin de permettre le stockage des supports- 

20 tales (15) lorsque I 'installation fonctionne avec la presse (1). 


25 
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